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Die vorKegende Erfinduiig betrifft ein Verbundma- Fadenlagen und insbesondere der Gewebe entsteht 

tenal, welches mindestens eine Verstarkungsschicht durch die ungleichmassige Oberflache entweder ein 

und mindestens eine mit ihr fest verbundene Halte- lelativ hoher HajRkleberverbrauch oder eine rauhe 

schicht aufweist; femer betrifft die Erfindung das Ver- Mebflache. Auch die Saugfahigkeit derartiger Materia- 

fafaren zur Herstellung dieses Verbimdmaterials sowie « lien fuhrt in gewissem Umfange zu einem eihohten 

dessenVerwendung, Verbrauch an Klebstoff, ohne dass dieser fur die 

Es sind Selbstklebebander bekannt, bei denen eine eigentliche Verklebiing voD nutzbar ist Femer fuhren 

Haftkleberschicht auf eincr tragenden Folie angeordnet die hygroskopischen Eigenschaften der meisten Textil- 

ist. Diese Folie besteht aus Zellulosercgenerat, PVC stoffe bei der Fabrikation Oder auch bei der Verwen- 

Polyathylen oder anderen Kunststoffolien, Papier, Ge- m dung zu unerwiinschten Nebenwirkungen* SchKessIich 

webe usw. Wahrend die Gewebebander im allgemeinen ist auch der Preis eines solchen Produktes oft ein 

die grSsste Reissfestigkeit besitzen (die in alien Rich- Mehrfaches desjenigen eines normalen Folienbandes. 

Inngen im wesentlichen gleich gross ist), ist die Reissfe- Ausserdem verlieren diese Produkte die Vorteile einer 

stigkeit von Papierbandem ausserst gering; bei Folien- einheitlichen Kunststoffstruktur, so dass sie sich bei- 

b'andem lasst die geringe Weiterreissfestigkeit im allge- w spielsweise nicht mehr ihermisch veifonnen oder pra- 

meinen nur eine Verwendung fiir Zwecke zu, bei de- gen lassen. Die Nachteile beider Komponenten, bei- 

nen keine starkc Zugbeanspruchung zu erwarten ist spielsweise verringerte Feuchtigkeits* bzw. Ciemika- 

Um jedoch die Wefterreissfestigkidt bzw. die Festigkeit lienbestandigkeit usw., addieren sich. 

in LSn^nchtung zu erhohen, hat man die FoKen- bzw. Die der Erfindung zugrunddiegende Aufgabe be- 

Papierklebebander mit einer besonderen textilen Ver- ao steht darin, ein Verbundmaterial der eingangs genann- 

starkung versehen. Entweder besteht diese Vcrstarkung ten Art zu schaffen, welches die geschilderten Nach- 

aus sehr lockeren Faden, die auf der Klebeschicht oder teile nicht aufweist, dennodi preisgiinstig herstellbar 

der Selbstklebeschicht sitzen, wobei die VerWebung an und sich nach dem Aufbringen einer HaftHebCTSchicht 

den von den Faden freigelassenen Flachen erfolgt; oder auch zur Verwendung als verstarktes HaftHebeband 

aber es erfolgt eine weitgehende oder vollflachige » eignet. 

Kaschierung der FoKe, wobei dann die Haftkleber- Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch g^ 

schicht auf dem lockeren Gewebe oder einer Lage von lost, dass die Verstarkungsschicht aus einer polymeren 

Josen, parallel und dicht nebeneinander verlaufenden thermoplastischen Kunststoffolie besteht, die mono- 

textilen Faden angeordnet isL axial iiberreckt ist und zum Aufeptittem in fadraartig 

Die beiden bekannten Ausfuhrungsformen weisen » Einzelkapillaren neigt 

neben unbestreitbaren Vorteilen folgende Nachteile Die Kunststoffolie allein wiirde sich nicht be^- 

ren, weil sie schon wahrend des Transportes auf^lit- 
tern wurde; die Halteschicht ergibt erst die ausrei- 

. Bei losen Fadenlagen auf der Kleberschicht wird chende Querfestigkeit und erleichtert die Handhabung 

die Hebstoffwirkung entsprechend verringert, wahrend 35 und die Verarbeitung des Verbundmateriab. 

bei einer voDflachigen Abdeckung der Folie die dauer- Das Verfahren zur Herstellung dieses Verbundma- 

hafte Verbindung der letzteren mit dem textilen Mate- terials kennzeichnet sich dadurch, dass man mindestens 

rial oft zu Schwierigkeiten fuhrt, insbesondere bei Ver- erne als Verstarkungsschicht dienende polymere ther- 

wendung von Gespmsten aus billigeren Naturfasem, moplastische Kunststoffolie, die monoaxial so stark ge- 

wie Gamen aus Baumwollc. Beim Beschichten dieser « reckt ist, dass sie m dieser Richtung eme wesentlich 
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hohere Festigkeit aufweist und zum Aufsplittem in 
fadenartige Einzelkapillaren neigt, auf wenigstens einer 
Seite mit einer Halteschicht fest verbindet. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist die Ver- 
wendung des auf wenigstens einer Seite mit einer Haft- 
kleberschicht versehenen Verbundmaterials als ver- 
starktes Haftklebeband. 

In der Zeichnung ist die Erfindung beispielsweise 
dargestellt, und zwar zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausftihrungsbeispiel des Verfah- 
rens zur Herstellung des erfindungsgemassen Verbund- 
materials. 

Fig. 2 ein zweites Ausfuhnmgsbeispiel des Herstel- 
lungsverfahrens, 

Fig. 3 ein diittes AiisfQhrungsbeispiel des Herstel- 
lungsverfahrens und 

Fig. 4 bis 6 Langsschnitte durch verscliiedene er- 
findungsgemasse Verbundmaterialien. 

Bei dem in Fig. 1 dargesteUten Ausfiihrungsbeispiel 
des Verfahrens zur Herstellung eines erfindungsgemas- 
sen Verbundmaterials lasst man als Halteschicht eine 
handelsiibliche Polyathylenfolie 1 von einer RoIIe ab- 
laufen. Auf diese Polyaihylenfolie lasst man von einer 
zvveiten Rolle eine als Verstarkungsschicht dienende, 
Qberreckte Niederdruck-Polyathylenfolie 2 laufen. Die 
beiden Folien 1, 2 durcMaufen eine mit beheizten Wal- 
zen versehene, geeignete Fdien-Schweissanlage 3, in 
der sie miteinander verschweisst werden. Nun wird 
eine in einem Behalter 4 befindliche Losung 5 eines 
Haftklebers aus einer am Behalterboden befindlichen 
Breitschlitzdiise auf die Oberflache der uberreckten 
Niederdruck-Polyathylenfolie 2 aufgetragen und imter 
einem Infrarotstrahler 6 durch Abdampfen des fluchti- 
gen Losungsmittels getrocknet. 

Das in Rg. 2 veranschaulichle Herstellungsverfah- 
ren ist gegeniiber demjenigen nach Fig. 1 leicht abge- 
wandelt. Hier dient als Verstarkungsschicht eine von 
einer Rolle ablaufende, achtfach iiberreckte Polypropy- 
lenfolie 2a, auf deren Oberflache ein aus einem Cur- 
tain-^^oater 7 ausfliessender Vorhang aus einer heissen 
Kunstharzmischung la aufgebracht wird, die eine 
Kombination aus einem Vinylacetat-Athylen-Copolyme- 
risat und einem Polyathylen niederer Dichte darstellt 

Das so erzeugte Zwischenprodukt wird iiber eine 
Kiihlwalze 8 geleitet, unter deren Einfluss die Kunst- 
harzmischung la erstarrt und in diesem Zustand als 
Halteschicht dient. Auf die Verstarkungsschicht 2a 
wird wieder - wie im Beispiel nach Fig. 1 - aus einem 
Behalter 4 eine Haftkleberlosung 5 aufgebracht und 
unter einem Infrarotstrahler 6 durch Abdampfen des 
fluchtigen Losungsmittels getrocknet, Damit das fertige 
Verbundmaterial beim Aufrollen nicht zusammenklebt, 
kann man vorzugsweise unmittelbar nach der Kiihl- 
walze 8 auf der Seite der erstarrten Kunstharzmischung 
la eine von einer RoDe ablaufende Trennfolie 9 ein- 
laufen lassen, die beispielsweise aus Silikonpapier be- 
stcht. 

Das Herstellimgsverfahren nach Fig. 3 unterschei- 
det sich von demjenigen nach Fig. 2 unter anderem 
. dadurch, dass hier statt einer Kiihlwalze em Kiihltun- 
nel 8a zur Anwendung gelangt, und dass die Trennfolie 
9 auf die Haftkleberschicht 5 nach deren Trocknen 
aufgelegt wird. 

Fig. 4 zeigt im Langsschnitt ein erfindimg;sgemUsses 
Verbundmaterial, bei dem die Halteschicht 1 und die 
mit ihr fest verbundene Verstarkungsschicht 2 kreisfSr- 



mige, durch Pragen erzeugte Vertiefungen aufweist. 
Die durch Aufrakeln applizierte Haftkleberschicht 5 
fiillt die Vertiefungen aus und gewahrleistet an diesen 
saugnapfahnlichen Stellen eine besonders gute Haf- 

5 tung. Gemass der in Fig. 4a dargesteUten Abwandlung 
ist es moglich, durch enge Rakelstellung nur die durch 
Pragen entsiandenen Vertiefungen mit dem Haftkleber 
5 auszufullen, so dass eine punktformigc bzw. eine 
dem jeweiiigen Pragemuster entsprechende dosierte 

10 Verklebung moglich ist; diese kann aus Grunden der 
Klebereinsparung, der Herabsetzung von Oberflachen- 
spannungen auf dem freraden Substrat, aus Griinden 
der teilflachigen Beliiftung oder auch aus anderen 
Griinden erwunscht sein. 

15 Ein seiches Pragen ist bei den eingangs beschriebe- 
nen bekannten faden- oder gewebeverstarkten Klebe- 
bandern nicht durchfiihrbar. 

Fig. 5 zeigt eine gekreppte Ausfuhrung eines Ver- 
bundmaterials gemass der Erfindung. Auf die beispiels- 

20 weise durch Pragen entstandene Kreppung ist die Haftr 
kleberschicht 5 aufgerakelt; dadurch ergibt sich am 
Band eine bessere Adhasion als auf dem Substrat, und 
zwar durch eine mechanische Massnahme, w9hrend 
dies sonst nur durch Abwandlung des Adhasions- 

25 Kohasions-Verhaltnisses oder durch vorherige Behand- 
lung des Bandes (z. B. durch Aufrauhen oder durch 
einen Haftvermittler) moglich ist Selbstverstandlich 
konnten — entsprechend Fig. 4a - auch nur die Vertie- 
fungen mit dem Haftkleber ausgefiiUt werden. Ein so 

so gepragtes Band kann erfahrungsgemass elastischer ge- 
handhabt und beispielsweise in Abweichtmg von gera- 
den Linien gefiihrt werden, wie dies ja audi bei ent- 
sprechend aus Kreppapier hergestellten Bandern mit 
Erfolg durchgefiihrt werden kann. 

35 Das Kreppen kann auch durch Schrumpfen nach 
Kleberauftrag bewirkt werden, wie aus Fig. 5a ersicht- 
lich ist, so dass der Kleber dann in einer gleichmassi- 
gen Schichtdicke die Oberflache bedeckt. 

Fig. 6 zeigt eine Ausfiihrungsfonn als Doppelklebe- 

40 band, wie man es sonst im allgemeinen auf Gcwebeba- 
sis ausfiihrt. Auch hier ware zur Erhohung des Kleb- 
stoffauftrages eine Kreppung m5glich. Ausserdem 
konnten drei (oder mehr) Schichten vorgesehen sem, 
wobei eine Schicht beispielsweise aus einer gelochten 

45 Oder geschlitzten Kunststoffolie, aus Kreppapier, Ge- 
webe usw. bestehen konnte. Eis gibt unzShlige Varia- 
tionsmoglichkeiten, die hier nicht alle aufgefuhrt wer- 
den konnen. 

Erwahnt sei noch eine Ausfuhrung, bei der zw i 
so Splitfolien so zusammenkaschiert sind, dass ihre Auf- 
splitterungsachsen einen Winkel von beispielsweise 90® 
zwischen sich einscWiessen, wodurch sich in alien 
Richtungen eine ausserordentlich hohe Reissfestigkeit 
ergibt. 

55 Die bei der Durchfiihrung des erfmdungsgpmassen 
Verfahrens zur Anwendung gelangende polymere ther- 
moplaslische Kunststoffolie 2 wird aus bekannten film- 
bildenden Polymeren hergestellt, msbesondere aus sol- 
chen vom Typ Polyathylen, Polypropylen, Polyamid, 

CO Polyester usw. Die Herstellung erfolgt durch uber- 
starke Reckung in der Langsrichtung. Hierbei wurde 
gefunden, dass beispielsweise im Falle einer Polypro- 
pylenfolie eine als normal anzusprechende 3- bis 4- 
fache Rcc - jug zu einer Folie guter Festigkeit fuhrt, di 

w aber sebr iark zum Weiterreissen neigt, wahrend erne 
Reckung auf das 7- bis 12-fache - vorzugsweise das 8- 
bis 10-fache - der urspriinglichen Lange (unter geeig- 
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neter Warmezufuhr) eine FoKe ergibt, die in der 
Langsrichtung eine Festigkeit zwischen 5 und 9 g/den 
aufweist, also einen ungewohnlich hohen Wert, und in 
der Querrichtting zum Aufsplittem neigt. 

Derartige Pollen warden neuerdings in diinne 
Bandchen zerschnitten und dienen nach dem Verdre- 
hen als unverrottbarer Rohstoff fur Emtebindegara 
Oder iiberhaupt als Ersatz fur Schniire und billige 
Game. Wahrend des entsprechenden Herstellungspro- 
zesses wird im allgenieinen die unverstreckte oder vor- 
verstreckte Folie in dunne Bandchen zerschnitten, die 
dann paraJlel zueinander einzeln gereckt werden. 

Fiir den vorliegenden Verwendungszweck ist es 
dagegen notwendig, Folienstreifen von moglicbst gros- 
ser Breite zu erzeugen, was unter anderem wegen der 
Warmezufuhr und Spannungsminderung zu gewissen 
Schwierigkeiten fuhrt, aber durch entsprechende tech- 
nische Massnahmen dennoch zu meistem ist. 

Insoweit es bei Vervs^endung kleinerer Maschinen- 
aggregate nur mogKch ist, Folienbreiten von beispiels- 
weise 300 mm zu erhalten, bereitet es keinerlei Schwie- 
rigkeiten, erfindungsgemass mehrere derartig schmaler 
FolienroJlen so nebeneinander anzuordnen tmd mit 
entsprechend breiten polymeren Haltefolien zu 
kaschieren bzw. mit polymerem Material zu beschich- 
ten, dass man die gewiinschte Arbeitsbreite erbalt (un 
allgemeinen wird das so erhaltene Eizeugnis sowieso 
wieder zu mehr oder weniger schmalen Einzelrollen 
zerschnitten). Im iibrigen bietet - wie bereits erwahnt 

- die Beschichtung mit dem polymeren Material aus 
der Schmelze ganz besondere Vorteile, und zwar nicht 
nur bezuglich der Arbeitsgeschwindigkeit, sondem 
auch deswegen, weil durch entsprechende Warmeem- 
stellung cin besonders schonendes Beaufschlagen der 
Halteschicht mit dem polymeren Kunstharz moglich 
ist, d. h. unterhalb jener Temperatur, die geeignet 
ware, die Struktur der iiberreckten Folie durch Riick- 
nahme eines Teiles der Verstreckung ungiinstig zu ver- 
andem. Bei einer unter Warme und Dnick statt&den- 
den Verschweissung oder Kaschierung muss man 
natiirlich diese Gegebenheiten ebenfalls m Betracht 
Ziehen, unter anderem durch entsprechende Wahl von 
Folien mit aufeinander abgestinunten Schmelzpunkten, 
wobei der Erweichungspunkt der polymeren Haltefolie 

- je nach Genauigkeit der Temperaturfuhrung - um 
mindestens 10 bis 20° C unter dem Riickschrump- 
fungspunkt der fibeireckten Folie liegen soD. Gleiches 
gilt fur einen zur Vereinigung bdder FlSchen verwen- 
deten Kleber, z. B, einen Siegel- oder Schmelzkleber, 
wobei dieser allcrdings durch die ausserst geringc, fiir 
die Verbindung erforderliche Masse weniger heikel ist 
Im iibrigen ist der Obergang zwischen einem Haftver- 
mittler zur Verbesserung der Verschweissungsmoglich- 
keiten beider Folien und der voU- oder teilflachigen 
Verwendung von mehr oder weniger diinnen Schmelz- 
klebem, Siegelklebem oder Haftklebem und anderen 
geeigneten Verbindungsmitteln denkbar variabel und 
dem jeweiligen Zweck anzupassen. Unter anderem 
kann durch die Einfarbung dieses Klebers das ganze 
Produkt auf billige Weise farbig gestaltet werden, ins- 
besondere durch Leuchtpjgmente fluoreszierend einge- 
stellt werden; dabei stcllt die trotz der Verstarkung 
vorhandene Transparenz einen neuen Vorteil dar, der 
bei Verwendung von textilverstarkten Bandem natur- 
gemass nicht erzielbar ist. 

Ohne Haftkleberschicht kann das erfindungsge- 
masse Verbundmaterial vielfache Verwendung finden^ 
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beispielsweise in Form von Bandchen zum Binden und 
Zwirnen, als verstarktes Flachengebilde fur Zwecke, 
fiir die bisher Folien zu geringe Haltbarkeit besassen 
Oder Gewebe oder VTiesstoffe zu teuer oder zu iin- 
5 durchsichtig waren, z. B. als Stoff fur billige Regenum- 
hange zum Beschichten mit Oberzugsmassen. 

Tragt man auf wenigstens eine Seite des erfin- 
dungsgemassen Verbundmaterials eine Haftkleber- 
schicht auf, so eignet sich das Erzeugnis zur Verwen- 
10 dung al§ verstarktes Haf tklebeband. 

PATENTANSPRUCH I 
Verbundmaterial, welches mindestens eine Veistar- 
kungsschicht und mindestens eme mit ihr fest verbun- 
15 dene Halteschicht aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verstarkungsschicht (2) aus emer polymeren 
ihermoplastiscfaen Kunststoffolie besteht, die mono- 
axial iiberreckt ist und zum Aufsplittem in fadenartige 
Einzelkapillaren neigt. 

so 

UNTERANSPROCHE 
1. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteschicht (1) aus 
, thermoplastischem Kunststoff besteht. 
25 2. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteschicht (1) ans 
Papier, Zelluloseregenerat oder Metall besteht. 

3. Verbundmaterial nach Unteranspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteschicht (1) eine 

CO Folie ist. 

4. Verbundmaterial nach Unteranspnich 1 oder 2> 
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteschicht (1) eine 
durchbrochene Folie oder eine Schlitzfohe ist. 

5. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, 
M dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsschicht 

(2) aus Polypropylen oder Polyathylen besteht 

6. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, dass es eine durch Pragung, 
Schrumpfung oder Kreppung strukturierte OberflSche 

« aufweist. 

7. Verbundmaterial nach Patentanspruch I oder 
Unteranspruch 6, wobei auf wenigstens eiae Seite eine 
Haftkleberschicht aufgebracht ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Haftklebersdiicht (5) zwecks tmter- 

45 schiedlicher Klebwirkung eine unterschiedliche Starke 
aufweist. 

8. Verbxmdmaterial nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Halteschicht (1) und 
die Verstarkungsschicht (2) mittels eines durch Leucht- 

50 pigmente fluoreszierend eingestellten Klebers miteinan- 
der verbunden sind. 

9. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, wobei 
auf wenigstens eine Seite eine Haftkleberschicht aufge- 
bracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Haftkle- 

5s berschicht (5) durch Leuchtpigmente fluoreszierend 
eingestellt ist 

10. Verbundmaterial nach Patentanspruch I, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung von 
wenigstens zwei Splitfolica deicn Reck- und AufspHt- 

00 lerrichtungen einen Winkel miteinander bilden. 

PATENTANSPRUOI H 
Verfahren zur Herstellung des Verbundmaterials 
nach Patentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, dass 
65 man mindestens eine als Verstarkungsschicht dienende 
polymere thermoplastische Kunststoffolie, die mono- 
axial so stark gereckt ist, dass sie in dieser Richtung 
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cine wesentlich hobexe Fesdgkeit aufweist imd zum 
Aufsplittem in fadenartige EinzdkapQIaren neigt, auf 
Wenigstens einer Sehe mit einer Halteschicht fest ver- 
bindet. 

UNTERANSPRUCHE 

11. Verfahren nadi Patentanspnich n, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man die Veistarkungsschicht mit 
der Halteschiciit durch Verkleben verbindet 

12. Verfahren nacli Patentanspnich 11, dadurch ge- 
kennzeichnet,. dass -man die Verstarknngsschicht mit 
der aus themioplastischem Kunststoff bestehenden 
Halteschicht dmrh Verschweissen verbindet. 

13. Verfahren nach Patentanspnich n, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man die Verstaikungsschicht mit 
der aus einer Papier-, 2^uloseregenerat- Oder Metall- 
folie bestehenden und einseitig mit einer voll- oder tefl- 
Hachigen Heissiegelschicht versehenen Halteschicht 
durch Heissiegelung verb?ndet. 

14. Verfahren nach Patentanspnich n, dadurch ge- 
kennzeicfanet» dass man auf der Verstarkimgsschidit 



die Halteschicht durch Aufbringen und Ausgelieren 
einer Wcich-PVC-Paste bildet 

15. Verfahren nach Patentanspruch II, dadurch g - 
kennzeichnet, dass man die Halteschicht durch Auf- 

a giessen eines polymeren thermoplastischen Kunststoffes 
im heissflussigen Zustand auf die Verstarkungsschicht 
bildet 

16. Verfahren nach Patentanspruch n, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man auf mindestens ein Seite 

10 einen Haftkleber aufbringt. 

17. Verfahren nach Unteranspnich 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass man den Haftkleber in Form einer 
Losung Oder Dispersion aufbringt. 

18. Verfahren nach Unteransprudi 16, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, dass man den Haftkleber im heissflussi- 
gen Zustand aufgiesst. 

PATENTANSPRUCH m 
Verwendung des auf mindestens einer Seite mit 
20 einer Haftkleberscbicht versehenen Verbundmaterials 
nadh Patentanspruch I als verstSrktes Haftklebeband. 
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